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Este invento se refiere a un método y un apa
rato pars tratar vidrio y mis especialmente a un método
para hacer fluir finas corrientes de vidrio desde abex
turas u orificios en una placa alimentadora en un ambien

5 te ¥y en condiciones en que las corrientes individualss
pueden ser adelgazadas hagta convertirlas en filamentos
continuos y se puede eliminar o reduclr sustancialmente
la tendencia del vidrio a inundar la placa alimentadora.

Ha venido siendo una prdctica en la Fformacidn

- 10 de fibras ¢ filamenitos a partir de vidrio reblande<ido
por calor, hacer fluir una pluralidad de corrientss de
vidrio desde un puminisgtro en un casquillo o alimenta-
dor de corrientes a través de pasos u orificios provig
t08 en proyecciones enterizas con y que cuelgan desde

15 el suelo de un alimentador, estando las proyeccilones
provistas de orificios espaciadas entre si a una dié-
tancia sustancial con lo cual se forman corrientes in
dividuales o aisladas lag cuales pueden ser adelgaza~
das hasta convertirlas en filamentos, tendiendo les Pro

20 yecciones egpaciadas entre si a impedir el rebosamiento
o inundacidn del vidrio sobre la seccidn de entrega de
corrientes del alimentador.

En digposiciones de esta naturaleza pare hacer
fluir un nimero sustancial de corrientes de vidrio para

25 proporecionar un numero sustancial de Filamentos en un
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cordén, es necesario mm alimentador de corrientes rela-
tivamente grande para acomodar el egpaclamlento entre
las proyecciones provigias de orificlos adyacentes, a
fin de evitar la inundacidn, y a fin de facilitar la

formacidn de gldbulos de vidrio, los cuales caen por gra

_vedad con los consiguientes filamentos que llevan detrds,

los cuales son manipulados por el operario para efectuar
ol devanado de un corddn de los filamentos sobre un co-
lector giratorlo, para formar un paguete. Un casquillo
o alimentador de corrientes de esta naturaleza es, nece
sariamente, de tamalio relativamente grande y, al estar
hecho de platino o de una aleacidn de platino, hace que
la produccidn de filamentos sea costosa, en particular
cuando se agrupan un gran nimero de Filamentos en un so
lo corddn. El casquillo alimentador de corrientes usual
estd hecho con un suelo y varedes de un grueso sustan-
cial a fin de soportar la pregidn estdtice del vidrio
fundido contenido en el alimentador o casguillo y~péra
faellitar un control preciso de la temperatura y de la
viscogidad del vidrlo, El vidrio fundido dentro del ali
mentador o casquillo esté a una temperatura relativamen
te alta y, ovor consiguiente, tlene una baja viscogidad
a fin de que fluyan corrientes de vidrio sustancialmen
te uniformes desde las proyscciones provistaa de orifi

ciog, para su adelgazamienbto hasta convertirlas en filg
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mentos finog de un tamafio wniforme. Aunque el uso de pro
yecciones provigtas de orificios espaciados que cuelgan
desde un suelo de alimentador reduce la tendencia del vi
drio a inunday la superficie del alimentador, en cleriag
condiciones el vidrio imumdard & lo largo de la superfd
cle del alimentador y se interrumpird el flujo de las
corrientes y su adelgazamlento.

Ie actual tendencia en la produccidn de cordg
nes textiles de filamentos de vidrio es g adelgazar si-
milteneamente un gran nimero de filamentos finos a par
tir de corrientes de vidrio fundide y combinarlos en un
golo corddn. A fin de obtener un mayor nimero de bdffieg
tes de un alimentador, debe sumentarse el tamafio del cag
quillo o alimentador de corrientes., Para aumentar sl ta
maflo del alimentador se tropieza con muchas dificultades,
tal como la de la tendencia del suelo del alimentgdbr a
combarée y lag dificultades para mantener una tempefatg
ra uniforms, y por comnsiguiente una viscogidad uniforme,
de una masa de vidrio relativamente grande en la'seécién
de flujo de corrientes de un alimentador.

El presente invento comprende un método de ha
cer Fluir corrientes de vidrio en relacidén de egtrecha-
mente espaciadas entre si a travds de orificios en un
miembro o placa alimentadors en condiciones de temperg

tura en las cuales se elimina o0 se reduce sutancialmen

LR,
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te la tendencia del vidrio a inundar la supexficie de
la placa alimentadora.

Otro objeto del invento congiste en un méto-
do de hacer fluir corrientes de vidrio en relacidn de
patrechamente .egpaciadag entre gl, a travds de perforeg

cloneg o pequeilag aberturasg en wna placa y establecer

una diferencia entre la temperatura de la placa y la

del vidrio en la regidn de entrega de corrienteg, con
lo cual se elimina sustancialmente la inundacidn y se
porporcionan corrientes individuales, las cuales pue-
den ser adelgazadas satisfactoriamente hasta convertiy
lag en filamentos finos o fibras.

Otro objeto del invento consiste en un método
de formacién de corrientesfinas de vidrio en relseiin
de estrechaménte espaciadas entre si entregadas desde
orificios o mberturas en una placa metdllca sin el uso
de proyscciones provigtas de orificios y en un ambien
te y en condicicnes en gue la tendemcia del vidrio e
inundar la superficie de la placa alimentadora a3 el

ming sustanclalmsnic.
Otro objeto del invento consiste en un método

de efectuar la entrega de corrientes de vidrio a traves
de orificlog en una placa, en el cusl ge mantlene la plg
o8 a wna temperatura inferior a la del vidrio en le re-

gidn ds flujo de corrientes y se ejerce una presidn re~



7 gulada sobre el vidrio en la region de flujo de corrdientes
; para proporcioner corrientes de tamafic sustancialumente uni
forme y siendo el vidrio de una viscosidad adecuada pare
adelgazamiento de las corrientes hasta convertirlas en fi
5 lamentos continuog finos, con lo cual se elimina sustan=-
cialmente la tendencia del vidrio a inmundar a lo largo de
la placa en la regidn de flujo de corrientes.
Otro objeto del invento consiste en crear una
disposicién para alimentar vidrio reblandecido por celor
10 g una placa alimentadora provista de un gran ndmerc de
orificios para flujo de corrientes, con lo cual ss con~
trolan la temperaturea y la presidn del vidrio en la re-
gién de flujo de corrientes de la placa y se mantienerla
teﬁperatura de la placa por debajo de la temperatura del
15 vidrio en la regidn de flujo de corrientes, con 1o cusl .
ge propofcionan corrientes individuales o aisladas de vi
drio en relaciln de estrechamente espaciadas entre si,
lag cusles no tienden a adherirse con 10 que se pheden
adelgazar satisfactoriamente las corrientes hasgie convexr
20 tirlas en filamentos continuocg finoss
Otro objeto del invento consiste en la provie
" gldn de una unidad de flujo de corrientes que incorpors
unos medios de place alimentadora de corrlentes de forw
ma plana que tiene un ntmero relativamente grande de De

25 quefiog orificiocg o aberturas en relacién de estrechamen
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te espaciados entre s{ y con la temperaturs de la placa
controlada para efectuar la entrega gimiltdnea de corrien
tes de vidrio de viscosidad uniforme desde todas las aber
turas ¥ en la cual se pueden emplear varias unldades de
flujo de corrientes de esta naturaleza similténeamente,

para proporcionar un grupo de corrientes de vidrio desde

cada una de las unidades, siendo adelgazadas las corrien

tes de los grupos hasta convertirlas en filamentos y com
bindndose los filamentos de los diversos grupos para for
mar uno o mis cordones, haciéndose converger para ello
los grupos de filamentos procedentes de las diversas uni
dades en uno o mds cordones, conteniendo cada corddn un
mimero sustancial de filamentos continuos.

Otro objeto del invento congiste en un eparato
para formar filementos a partir de corrientes de vidrio
reblandecido por calor, en el cual un miembro o placa mg
tdlica relativamente delgada ostéd formado con un nimero
relativamente grande de orificios estrechamente ospecig
dog entre sf, con lo cual se entrega un gran nimero .de
corrientes de vidrio desde una pequefia drea, reduciendo
ge con ello considerablemente el coste del aparato de fox
maoidn de filamentos y proporeiondndose una disposicidn
compacta gque facilita el uso gimultdnec de varias de las
unddades de formacidn de fibras para producir uno o mis

cordones de filamentos de vidrio econdmicamente,
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Otros objetos y ventajas estan dentro del al-
cance de este invento, tales como los que se refieren a
la digspogicidn, la actuacidn y la funcidn de Llog elemen
tog agoclados de la estructura, a diversos detalles de
cénstruccién y a combinaciones de partes, elementos en
g mismos, y & economfas de fabricacion y otras numero
sas caracteristicas tales como las que se pondrén de mg
nifiesto de la Memoria Descriptiva y de los dibujos de
una forma del inwvento, la cual pusde ser la preferida,
en log cuales:

Ia figure 1 es una vista semiesquemitica que
ilustre una forme de disposicién para llevar a la préom
tica o realizar el uétodo del invento en la produccidn
de un corddn de filamentos de vidrio;

Ia figura 2 es una vigta en corte que ilusira
la forme de aparato de formacidn de fibras del invento
repregentado en la figura 1; '

La figura 3 es una vista en planta desdo abajo
de la digposicidn ilustrada en la figura 2; B

| La figura 4 eg una vigta en planta desde abajo
del miembro de flujo de corrientes representado en las
figuras 2 y 3;

' Ia figura 5 es una vista similar a la de la fi
gure 2 que ilugtrs wna disposiclén modificada de calents

miento del vidrio;
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La figura 6 es una vigta sgimilar a la de la
figura 5 que ilustra otro método de calentar el vidrio;
Ia figure 7 es una vigta en perspectiva lsoms

trica que ilustra otra forma de aparato del invento;

La figura 8 es una vista en corte longltudinal

de la construceidn ilustrada en la figura T;

Lg figura 9 ilugtra wna pluralidad de unidades
de formacidn de fibras representadas en la figura 2 wtili
zadas para formar un cordén de miltiples filamentos que.
tiene un nmimero relativamente grande de filamentos;

La figura 10 es una viglta en corte que ilustra
we forma modificada de aparato de flujo de corrientse
del invento; ¥y

Ta figura 11 es una vigha en corte que ilus-
tra otra forma de aparato de flujo de corrientes.

Con referencla a log dibujos con detalle;'e
inicialmente & la figura 1, se ha ilustrado en ella una
dleposicién o aparato del invento para alimentar corrien
tes de vidrio reblandecide por calor, siendo estiradas
las corrientes hagta convertirles en filamentos finos
por mediocs de adelgazemlento adecuados. En la forma de
gparato ilustreda en la figurs 1. la construceldn de
alimentacién de corrientes o wnldad 10 estd soportada
por une construceldn 12 de bastidor, incorporando la

unidad 10 medios destinados a calentar una barra 14 de
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vidrio que avanza para reblandecer el vidrio hasta una

condicion en la que tiene movilidad, con lo cual se en

tregan corrientes 16 de vidrio a través de pequéﬁos ord

ficios de un miembro o placa alimentadora 18.

Ia barra ds vidrio 14 se alimenta hacia abajo
por dentro de la unidad 10 a una velocldad relativamen
té pequefia, por medio de rodillog de alimentacidn ade-
cuados 20, hechos girar a través de un engranaje de trang
migidn usual contenido en wun alojamiento 24 y accionado

por un motor 26. Ia barra de vidrio 14 es alimentada a
una velocidad controlada para ejercer una presitn sufi
ciente sobre el vidrio reblandecido por calor o que tig
ne movilidad, de la barra, en la unidad 10 para extruir
corrientes del vidrio a través de los orificios que hay.
en la placa 18. Se puede variar y controlar la velocidad
de rotacidn de los rodillos de alimentacidn por medio de
un mecemismo de velocidad variable ajustable usual en el
albjamiento 24 de la transmisidn, o bien regulandc la ve
locldad del motor de accionamiento 26,

i Como g¢ ha ilusgtrado en lag figura 1, las corrien
tos 16 de vidrio entregadss ¢ extruidas a través de los
ordficios 18 mon adelgazadas hagta convertirles en Lila-
mentos aislados 30, los cuales son hechos converger por
una zapata de reunidn 32 en un grupo o corddn 34 y el cox

ddn es arrollado en un paquelie gobre un tubo de empague~

- 40 -
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tar de pared delgada montado en un mandril 36 de devenar
de una bobinadora 38, siendo accionado el collarin de dg
vanar de una manera usual por un motor 40, Se puesde ver
riar el tamafio de los filamentos 30 variando para ello el
tamafio de las corrientes de vidrio o bien medificando la
velocidad lineal a la cusl ge adelgazan las corrientss

hapta convertirlas en filamentos.
Ha de entenderss gque, si se desea, los filamen

tog pueden ser cogidos con un rodillo de traccidn senci-
110 o bien pueden ser cogidos con rodillog de agarre de
naturaleza usual hechos girar a le wvelocidad de adelgazg
miento de los filamentos y recogiéndose los filamentos sg
bre wn transportador para former una esterilla u otra foxr
ma pars posterior tratamiento.

En las figuras 2 y 3 se ilustra, a una escala
mayor, el aparato de alimentacidn de corrientes de vidrio
de la figura 1. Ll aparato incluys un tubo o miembro tubu
lar 44 de materiel metalico registente a las altas tempe
raturasg, tel como de una aleacidn de platino y rodio, rro
porcionandoe el tubo una camara para contener el vidrio. EL
didmetro interno del tubo 44 es ligeramente mayor que el
didmetro de la barra de vidrio 14 que proporciona el sumi
nigtro de vidrio, con lo cual la barra es movible ajusta
damente pero pars deslizemiento en la cdmara alimentadora

proporcionada por el tubo 44, Soldado o sujeto de otro mo

_11—
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do al extremo inferior del tubo 44 hay un miembro o dis
co circular 46,

Soldado & una regidn superior del tubo 44 hay
up digoo similar 48, siendo los discos 46 y 48 de una
gleacidn de platino y rodio o de otro material metalico
registente a las altas temperaturas. Rodeando tambidn al
tubo 44 adyacente al disco 48 hay un miembro de bagtidor
clroular 50, el cual sstd sujeto a la estructura 12 de
bagtidor de apoyo y forme un componente de ésta. Colgan
do desde la periferia del miembro 50 hay un miembro metg

lico circular 52 que soporita a un aro o miembro metélieo

. anular 54. Dispuesto adyacente al aro 54 y por debajo de

éste hay un disco circular o elemento 56 que tlene un en
trante ensanchado 58. El miembro 56 estd soportado desde
el aro 54 por pernos 57.

Digpuesto en contacto contiguo con el dismco 46
de aleacion de platino hay una place o0 cuerpo o mieabro
de flujo de corrienteg 60 que tiene un area 62 de flujo
de corrientes perforada proporcionadas mediante ur nime
r0 relativamente grande de aberturas u orificios 64 eﬁ
la placa 60, como se ha ilugtrado, en particular, en las
figuras 3 ¥ 4, estando el dvea de flujo de corrientes en
colncidenoia oon el interdor del tubo 44.

La placa 60 de flujo de corrientes es, de prg

ferencis, relativemente delgadae y esté soportada por une
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plurelidad de discos o arandelas 66 de material refracta
rio alojadas en el esecariado 58 en el mienbro 56. Dispueg
ta en un rebajo clrcular 70 previsto en el miembfo 56 hay
me congtruceidn de soplador o bogquilla gque comprende un
miembro circular 72 que tlene un paso central T4 el cual .
colnclde con lag ghberturas centrales clrculares de las
arandelas aislantes 66.

El miembro 72 estd soportado desde el miembro
56 por tornillos 73. EL miembro circular 72 estd formado
con un rebajo circular 76 el cual, con una superficie T8
que congtituye el fondo del rebajo 70, forms un colector
ciroular. Una regidn circular mas interior del miembro
56 estd formada con una superficie 80 de forma tronco-co
nica. Una parte circular interior 82 del miembro 72 esté
formada con una superficie 84 de forma tronco-cénieca con
figurada de menera reciproca la cusl, como se ha ilugbre
do en la figura 2, estd ligeramente espaciads de la supex
fiele 80 de forma tronco~tdnica pare proporcionar un ord
ficio ciraular, boquilla o ranura 86 para dirigir airs
desde el colector 76 hacla arriba a contacto con la su=-
perficie inferior de la placa o cuerpo 60 para reduclr la

temperatura de la placa 60 § refrigerarla.
ELl colector cireular 76 estd oconectado por tubos

o miembros tubulares 90 y 99 ocon un soplador 94 & suminig

tro de aire a presidén. Las entradas 96 de los tubos 90 y

...13...
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91 en el colector 76 son preferiblemente tangenciales,
como’ gse ha ilugtrado en la figura 3, para comnicar una
trayectoria de recorrido hellicoidal al aire en el colec

tor 76 y al aire entregado a través de la ranura u ori

‘ficio 86 para contacto con la placa 60,

El vidrio de la barra 14 se calienta mientras
se'mueve ol migmo hacia abajo a través del tubo 44, con
lo cual el vidrio adyacente a la placa 50 estd en una
condicién de reblandecido con movilidad. En la forma
ilugtrada en la figura 2, el vidrio de la barra 14 es
calentado para reducir el mismo a un estado de movili
dad o susceptible de fluir, por calentamiento por regig
Yencia eléctrica, es decir, haciendo cirewlar enersis
eldctrica a través del tubo 44 y del vidrio que hay den
tro del tubo. Soldados o unidos de otro modo a regiones
de pared opuestas del ‘tubo 44 hay terminales u orejefga
terminales 100 que se aplican al tubo 44 & lo largo de
una parte sustanclal de su longltud. Conectadores jdgf

terminales de naturaleze usual estan conectados & las:

- orejetas 100 y a un suministro de corrients electrica

controlada de alta intensidad y de voltaje relativamen
te bhajo. '

Bl fiujo de corriente eldctrica a través del
fubo 44 y del vidrio de la barra 14 es eficaz pars aumen

tar graduaelmente la temperatura de la barra gque avanza

..14..



14, con lo cual el vidrio que se aproxima a la regidn |
de le placa 60 ests reblandecido y en un estado de moﬁ;
lidad, siendo el vidrio reblandecido de una viscosidad
que facilita la entrega de corrientes del vidrio a pre

5 gidn a través de los orificios 64 en la placa 60, & Fin
de reducir el minimo las pérdidas de calor del vidrio y
del tubo 44, el tubo egtd empotrado-en o abrazado por
material refractario 106 registente a las altas tempe

5 : raturas, como se ha ilugfrado en la figura 2.

10 El miembro 56 estd formado con una paso circy
lar 408 para acomodar un £fluido de refrigeracidn circu~-
lente, tal como agua. El agua fluye al paso circular 108
a través de un racor 110 de entrada y sale del pado a
través de un racor 112 de selida, hablendo un deflector

15 114 en ol paso 108 entre la entrada y la salida, paré
favorecer un flujo en circuito de fluido de refrigeram
cién en un sentido a través del paso circular 108, EL
fluido ds refrigeraciln sbsorbe calor del miembro 56 ¥
de los componentes asoclados, a fin de mantanerloa‘a una

20 temperaturs de funcionamiento segura.
1 método do funcionamiento de la disposicién

\
ilugtrada en las figuras 1 a 4 es eficaz para extruir o
entregar corrientes de vidrio reblandecido por calor e
través de los orificios 64 bajo oondiciones en las que,

25 ge ovite la inundacidn del vidrio a través de la super

26434750 - 15 -
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ficle Inferior de la placa alimentadora 60, Como un ejem
plo del tamafio y del estrecho espaciamiento entre si de
los orificlos de flujo de corrientes de la placa 60, se
entregan corrientes aisladas de vidrio a través de los
orificios 64 de avroximadamsnte 0,25 mm de didmetro, eg
tando log orificiosg dispuestos en filas, como ge ha ilug
trado en la figura 4, y estendo las 1lineas centrales de
las filas adyacentes espaciadas aproximadamente a 0,635
mn entre sf, sin que se produzca inundacidn cuando se
mantienc la placa 60 a una temperaturs inferior a la del
vidrio en la regldn de flujo de corrientes de la placa
mediante aire procedente del soplador. -

En funcionamiento, se hace avanzar una barra
de vidrio 14 a wna velocidad controlada medisnte los ro
dillos de alimentacion girstorios 20 por dentro del tu-
bo 44, el cual proporciona una camara de fugidn. Al umo-
verse la barra de ¥idrlo hacia abajo por dentro del tu-
bo 44,>se va sumentando gradualmente la temperatura dol
vidrio mediante un flujo de corriente eléotrice & -través
del vidrios ALl llegar el vidrio a la regidn 61 por emci
ma de la plaoca 60 y adyacente a ésta es reblandecido bag
ta que tenga una viscosidad suficientenente baja como pa
ra facilitar el flujo de corrientes de vidrio bajo presidn
a través de los orificios 64.

En el método de funcionamiento de la dlgposlcidn

- 16 -
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“d4lustrada en las figuras 1 & 4 se conirola la velocidad

de rotacién de log rodillos 20 de elimentacién, o se re
gule, de modo que se ejerza una presidn que actis hacia
abajo sobre el vidrio reblandecido adyacente a la placa
alimentadora 60, extruyendo la presién el vidrio fundi |
do en la regidn 61 a través de los orificios 64,

' Simulténeamente es entregade una corriente de
aire & través del orificio o renura circular 86, siendo
proyectado ol aire hacia arriba a contacto con la placa
60 para refrigerar continuamente la placa, con lo cual
gse mantiene la placa a una temperatura inferilor a la tem
peratura del vidrio en la regidn 61.

Se ha comprobado gue para un vidrid tal como un
vidrio usual "E", una diferencia de temperaturas entée la
temperatura del vidrio reblandecido en la regibn 61 y la
temperature de la placa deberd estar comprendide entre 288¢
y 8320, manteniéndose la diferencia de temperaturas sustan
cialmente congtante regulando o controlando pars elié_la
entrega de ailre desde la ranura 86 del soplador medi&hte
una vélvula o regulador de tiro 95, representado en la
figura 3, en el colsctor de suminigtro de alre. Cuando
ge obitlenen estas condlclones se comprueba que no hay
inundscidn del vidrio en la superficie inferior de la
placa 60 y que se mantienen las corrientes de vidrio alg

ladas y separadas incluso aungue las corrientes estdn en

- {7 -
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relacidn de muy préximas entre s:il.':
Como un ejemplo ds las temperaturas de funcio
namiento en la utilizacidn de vidrio"EY" en la formacidn
- de'cbrrientes para adelgazamiento hasta convertirlas en
5  filamentos, la temperatura de la placa pﬁede estar com
prendida entre 1.1212C y 1.1492C, egtando el vidrio en
la.regitn 61 a wa températura no inferior a 1.17790.~
La {emperatura de la placa 60 puede ser reguls
da vy c0ntrolada'modificéndo vara ello la cantided de aire .
10  entregado en una unidad de tiempo dada a ¥ravés de la ra
| nura 86, siendo controlaeda la cantidad de aire por la vél
vula o regulador de tiro 95. 7
| Se ha couprobado ademas gue el vidrio en la re-
gién 61 deberd estar & una presidn suficienteApara-efeq~'
15 tuar la extyusién continua del vidrio a través de las pgg:‘
-toraciones w oririclos 64, asi como para consgeguir le pro
duccidn desesda de vidrio por unidad ds tiewmpo a través
de la unidad de foruacion de fibrag. Se ha comprobado -
| ademgs que la placa 60, la cual es preferiblemente de
20 una eleacidn de plutine y rodio o de otro motal repicten
te a lup altas temperaturas, pusde ser relabivamente del |
- gada pero de»no menos de 0,508 mm dé grueso’y, de preferen
cia, de un grueso de 1,270 ma o guperior, dependiendo de
la vigcogided del vidrio, de la p?esién'ejarci&a gobre el

-1  vidrio y de la diferencia de temperaturas que haya de men

2643.75. - 18 -
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tenerse entre la placa y el vidrio fundido adyaoenté 8
la placa.

En el ugo de una placa de flujo de corrientes
relativamente delgada, el drea perforada es relativamen
te pequeiia para ag{ proporcionar uns resistencia egtruc ‘
tural suficiente para soportar una presidn dirigida hacia
abajo del vidrio de aproximadamente 1 kg/cn? sin que se
rompa. La presidn del vidﬁio gobre la placa 60 puede eg
tar comprendida entre 0,21 ¥ 1,4 kg/cm?. Si se usa wna
placa 60 de mayor grueso, se puede aumentar la presidn
del vidrio para congegulr una mayor produceion. .

En le figura 5 se ilustra una disposicidn si
milar a la de la figura 2 pero en la cual la barra de vi
drio eg calentada por induccién. Ie barra 14' de vidrio
es entregada hacia abajo a una velocidad controlada me-
dlente rodillos 20' de alimentacién giratorios. La barra
de viario ee mueve e través de una cdmara proporcianada
por un tubo 44' de una alemcidén de »latino y rodio o de
otro material metdlico resistente a las altas tempéréig

ras.
La estructura de bastidor que soporta g la uni

dad de flujo de corrientes inoluye miembros de basiidor
12' y un disoo 50' que se aplica a un miembre ciroular
48' de aleacidn de platino goldado al tubo 44's Un miem

bro circular o menguito 52' que cuelga desde el disco 50°

- 10



soporta a un aro 54!,
El aro 54' soporta a un disco o wiembro circu
lar 56' y a un colector 72' de soplador de aire. Un miem .
_ bro 60' o placa slimentadora de corrientes perforads ©g-
5 ta dispuesto contiguo & la superficie inferior de un dig
co 46' de aleacidn de platino y rodio soldado al extremo
inferior del tubo 44'. ELl drea central 64' de la placa
alimentadora 60' ogtd provisia de filas de perforacianes
relativamente pequefias, como ée hg ilugtrado en la fign—
10 ra 4, a través de las cuales son entregadas corrientes
de vidrio de la misma manera que ss ha descrito en reléél
cidn con la forme ilustrada en la figura 2. Regiones de’
pared de la cdmara T6' en el colector T2', estdn forma-
dapg con superficies de forma tronco-cénica que definen -
15 wn orificio o ramnura circular inclinada hacia arriba 867,
a través de la cual se entrega aire desde un sopladogr,
tal como el soplador ilustrado en 94 en la figura 3,'é}
contacto con la placa 60' para refrigerar la placss . :
Ia placa 60' estd soportada por discos o -avay
20 delag 66' de material refractario resistente a las altas
F temperaturas, estando lag arandelas soportadas por el miqg.
bro 56'. EL miembro 56' tiene una cdmars 108' 6 paso cirw
cular a través del cual se hace circular agua de refrige
raeldn u otro fluido absorbente del calor, para mantener

;25 el disco 56' y los componentes asgoclados a una temperatu

2643475 - 20 -



ra de funcionamiento segura. El tubo 44' eghd rodeado

por una bobina 120 ¢ unidad de calenbamiento por indug

eldén, a la que se suministra corriente eldctrice desde

una fuente controlada (no representada) a traves de oon
5 ductores de corriente 121 de una manera usual,

La bobina 120 calentadora por induccidn estd
situade tan prdéxima como sea posible al tubo 44', Ia bo
bine de calentamiento por induccidn esta rodsade por un
material refractario 122 resistente a las altas tempers

10 turas.
| El funcionamiento de la disposicidn ilustréda
en la figura 4 eg sustancialmente el mismo que el fuacig
namiento de la forma representada en la figura 2., EL cg
lentador 120 por induccidén aumenta graduslmente la tempe
15 ratura del vidrio de la barra que avanza 14!, con lo cual
la parte inferior del vidrio de la barra es reducida & un
estado reblandecido en el que tiene movilidad o es Su$cqg
tible de fluir en la regidn 61' vor encima de la plsca
60'; el vidrio reblaendecido que estd en la regién de iran
20 sioién del vidrio a un estado reblandecido que se aplice
a la pared del tubo 44' proporciona wna obturacidn efi-
caz, de modo que la presidn constante ejercida sobre la
barra 14' por los rodillos de alimentacidn 20' efectuard
la extrusion del vidrio reblandecido por calor 0 sugceDw=

25 tible de fluir en la regidn 61' a través de los orificios

26-3.750 - 21 -



10

15

20

a5

26e3eT5¢

en el drea 64' de la placa 60°,

La corriente de aire entregada a traves de la ranu
ra circular 86' hace contacto con la placa 60' y mentiene
a la placa 60' a una temperatura inferior a la del vidrio
en la regidn 61'. Lag corrientes de vidrio extruidas a trg
vés de los orificios en la regidn perforada 64' formen co-
rrientes individuales y el vidrio no inunda a la superficie
inferior de la placa 60' durante el adelgazamiento de las
corrientes para convertirlag en filamentos.

La figura 6 represents una disposicidn similer a la
de la figura 5 ilustrando otro método y medios para calentar
la barra de vidrio que avanza para reducir el vidrio & un eg
tado de movilidad o susceptible de fluir en la regidn adya-
conte a la placa allmentadors de corrientes.

En esta forma la barra de vidrio 14e es hecha avan
zar por rodillos de alimentacidn giratorios, como en_}gs otras
formag de aparatos, para hacer gvanzar la barra de vidr@o a
través de un “ubo 44a formedo de una sleacién de platino y ro
aio o de otro material adecuado. Soldado al tubo 44a erl su e
glén superior hay un disco circular 48a y en su exkfeﬁd:inﬁg
rior un digco simllar 46a. ‘

Colgando del componente 50a de bagildor hay una pa

~ved circular 52a que goporta a un aro ¢ miembro anular 54a.

" Un miembro- oircular 56a estd soportado desde el aro 54a por

pernos 57a. La placa 60a alimentadore de corrientes, de la

- 20 -
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misma naturaleza que la repregentada en las figuras 2 y 4,
estd soporftada en relaciln de aplicacidn contigue con el dig
co 46a por miembros anulares 66a de material refractario alg
jados en un rebajo previsto en el miembro 56a. Un colector
72e de goplador, soportado por el mlembro 56a, esta formado
con una camara T6a de colector, '

Las regiones mis interlores del miembro soplador
72e y ol miembro 56a estan formadas para proporcionar una
ranura u orificio de soplador circular 86a a través del cual
es proyectado hacia arriba aire procedente de la cdmara T6a
de colector, para contacto conm la placa 60a para refrigerar
la placa a una temperatura inferior a la del vidrio en la re
gién 61a adyacente e la placa 60a. EL miembro 56a estd provig
to de una cdmars anular 408a pars dar acomodo & un fluido cix
culante abaoxrbente del calor, tal como agua, para mantener el
miembro 56a a una temperatura de funclonamiento segura.

En la forma de aparato ilustrada en la figura 6, un
quemador de combustidn interma proporciona los medioé.para ca
lentar el vidrio de la barra 14a al moverse ésta hacie abajo,
para reducir la regidn extrems inferior de la barra & un es-
tado reblandecido ¢ en el que tiene movilidad, estando el vi
drlio reblandecido a una temperatura y siendo de une viscogi-
dad mediante las cuales se pueden extruir corrientes del vi
drio.a través del drea 64a perforada o proviste de orificios
de la placa 60a. El gquemador de combugtién es de forms anular
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vy rodea a la cdmara proporcionada por el tubo 44a. EL quema—
dor estd formado con un revegtimiento, de preferencia de mate
riel refractario, 134 que define una cémmxxaeoombumﬁ&aanukn'136-

Une pared trasera circular 138 de la cdmara de com-
bugtion esta formada con una pluralidad de pequefios pesos 140
para admitir una mezcla combugtible de gas conmbugtible y aire,
procedente de un colector anular 142, formando la pared perfo
rada 138 una pantallas cortafuegos para impedir el encendido
de la mezcle en el colector 142. La mezcla combustible es en
tregada gl colector 142 desde un suministro a través de une
tuberia 144, habiendo dispuestos unos medios de vdlwvulas 146
en la tuberia de suministro para regular la entrega de mezcla
al quemador. La mezcla es introducida en la cédmara de combug
tidn 136 bajo una presién relativamente baja, de aproximade-
mente 0,35 ke/on?, y la mezcla es inflamada y quemeda en la
cdnera 136,

El calor de los gases de la combustidn en la cams
ra anular 136 calienta la barra de vidrio 14a al ser 4sta hg .
cha avenzar & través del tubo 44a, siendo reducida la regidn
extrema inferior de la barra de vidrio a un egtado rehlande—
cido o0 en el que es susceptible de fluir, por el calor proce
dente de la camara 136, ‘

¢ Los gases de la combugtidn fluyen hacie arriba a

‘través de una odmara 137 do forma enuler, que constituys une

continuacidén de la cdmara 136, aumentando los gases calien-—
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tes que hay en la cdmara 137 gra‘dualmente la ‘temperatura de
la barra {4a de vidrio que avanza. Los gases do la camara 137
son evacuados de la cdmara 137 & través de una o mis tuberdas
de escape 150, yera descerga en una regifn alejada ’dal quenador.

En la dispogicidn ilustrada en la figuras 6, la barrs
de vidrio es calentada gradualmente y queda reblandecida en
la regidn inferior 61a de la cdmara, proporcicnada por el tu
bo 44a, haste tener una viscosidad adecuada pars entrega be-
jo presibn a través de los orificios para proporcionar les
corrientes 16a de vidrio para édelgazamiento haste convertir
las en filamentos 30a. Valiéndoge de la entrega continua de
una corriente o chorro de aire a través del orificio circu-
lar 86a, desde la cdmara 76a de colector, se mantiene ld pie
ca 60a a una temperatura inferior a la temperature del vi-
drio fundido en la regidn 61a por encima de le pleca y .se
elimina o se evita sustancialmente el mojado o inundacidn
de la superficie inferior de la placa por ol vidrio. 8 ¢jer
ce el control del calentamiento del vidrio por manipulgcién
de la vdlvula 146 que regula la mezela combugtible en’arééa»—
da a la cdmara 136 de quemador. |

En lag figuras 7 y 8 se iluptra otra clisposioion
para llevar a la préctica el método de extruir corrientes
g6 vidrio a través de orificios orientados o espaclados
miy préximos entre si, en una placa alimentadors, utilizen
do una masa o placa de vidrlio sustanclalmente rectengular
como gpuminighro, que e alimente hacla la placa alimente-
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dora y aumentdndose gradualmente la temperatura del vi-
drio mientras éste es hecho avanzar o es alimentado ha-
cia la placa alimentadora de corrientes y reducido a un
ogstado de reblandecimiento, o0 en el que tiene movilidad,
en una regldén por encima de la placa alimentadora y adys
cente a ésta.

En esta forma, la camara que recibe y contiene
al vidrio es proporcionada por un miembro tubular 160 for
mado de una aleacidn de platino y rodio o de otro material
registente a las altas temperaturas, siendo el miembro de
geccidn trensversal sustancialmente rectangular.

Lag dimensionesg interiores del mliembro tubular
160 pon tales qué recibe y acomoda de maners ajustada, pe
ro deglizante, a un suministro de vidrio en forma G una
placa de vidrio 164, la cual puede ser hecha avanzar por
dentro del tubo 160 por rodillos de alimentacién usuales
(no representados) susceptibles de aplicacién con lag su
perficies de pared opuestas de la masa de vidrio y aczcio
nadog a una velocidad controlade para hacexr avanﬁar la
mase de vidrio dentro dsl tubo a la velocidad a la cual
ge extruye o gse entrega el vidrio a través de orificios
en une placa alimentadora. Rodeando a la regidn superior
del tubo 160 hay un collarin 166 de forma rectangular que
se extliende lateralmente, el cual puede ser sujetado a

miembros de bagtidor tales como los miembros de bagtidoxr
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12 repregentados en la figura 2 para soportar al tubo
160,

Qn rmiembro 168 de forma rectangular gimilar eg
t4 dispuesto en el extremo inferior del tubo 160 y estd
goldado, preferiblemente, al extremo inferior del tubo.
Una placa alimentadora de corrientes 170 es contigua a
la superficie inferior del miembro 168, egtando Fformada
la regidn del miembro'1&0 que esté en coincidencia con
el interior del tubo 160 con filas de pequefios orificios
172 en relacidn de orientados o espaciados muy préximos
entre si. Los orificios 172, por ejemplo, pueden ser Ge
un dldmetro de aproximadamente 0,25 mm, y estar dispuég
tos en filas de aproximadamente 0,635 mm entre centrés
de orificlos adyacentes de una fila, y estando les 1~
neas centrales de lag filag espaciades a una digtancig

de aproximadamente 0,635 mm entre gi.
Digpuestos debajo -de la place alimentadora 170

hay espacigdores o arandelas 174 de forma rectanguler, de
materiel refractaric, las cuales estén alojadas en un rg
bajo adecuado en un miembro 176 de forma rectangulaf SUg
pendido de los miembroé de bagtidor por soportes o vari-
llag 176, Un miembro 180 de soplador sustancialmente reg
tangular egtd dispuesto en un rebajo en el miembro 176,
slendo el gopleador de sustancialmente la misme construc
cibn genersl que la del soplador ilustrado en la figura
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2, pero de forma rectangular.

El miembro 480 de soplador esta formasdo con

wna camara 182 ds colector provista de superficies 184
interiores dispuestas angularmente las cuales, con las

5 guperficies 1386 dispuestas angularmente, formadas en el
miembro 176, proporcionan una ranura u orificio 188 de
configuracién sugtancialmente rectangular, para entre-

gar wna corriente de aire sobre la placa 170 para refri

gerar la placa. El miembro rectangular {76 estd provig

10 0 de una cémara 190 6 paso periférico, preferiblsmente
de forma rectangular, en razdn de la forma rectangular
del riembro 176. El paso o cdmara 190 acomoda Fluido
de refrigeracidn circulante para mantener al miembhro
176 a una temperatura de funcionamiento segura.

15 En egta disposicidn las paredes extremas 161
del tubo rectangular 160 estin provistag de orejetas texr
minales 192 y 194 para conexidn con conductores de sumi
nigtro de corriente vara suministrar corriente eléctrica
al fubo 460 para calentar la masa de vidrio 164 que esta

20 siendo slimentada hacia abajo a través del tubo 160. EL

N suministro de corrisnte a log términales 192 y 194 eg
sontrolado por mediog usueles para regular ol calenta-
miento del vidrio de la masa 164, com lo cual la regidn
inferior del vidric 196 adyacente & la placa alimentado

25 ra 170 estd en una condicién de reblandecido y con movi

2703'0750 bl 28 -
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lidad. EL tubo 160 puede estar rodeado por materiel refrac
tario (no representado) pare reducir al minimo les perdidas
de calor. '

En el funcionamiento de la digposicidn ilustrada
en les figuras T y 8, la placa de vidrio preconformads es
hecha avanzar por rodillos de alimentacidn (no representa~
dog) a upa velocidad controlada, y el calentamiento del vi
drio por medio de la circulacidn de energia sléctrica a trg
vés del tubo 160 y del vidrio aumenta graduslmente la tempe
ratura del vidrio durante su movimiento hacia abajo, de modo
que al aproximarse a la placa {170 el vidrio estd en un esta
do reblandecido 0 en el que tiene movilidad.

Los rodillos de alimentacidn ejercen presidn so-
bre la masa de vidrio 164, con lo cual se ejerce presidun
gobre el vidrid reblendecido en la regidn 196 adyacente
a la placa 170, con 1o que se extruyen corrientes de Vi
drio a través de log orificios 172 en la placa alimenta~-
dora 170. Puesto que la corriente de aire entregada a ira
vés del orificio 188 hace continuamente contacto con la
placa y mantiene a la placa a una temperatura reducida, el
vidrio no inunda la superficie de la placa y las corrien=
tes permsnecen aisladas, incluso aungue estén en relacidn
de orientadas muy préximas entre si.

Las corrientes pusden ser adelgazadas hasta

convertirlas en filamentog 200, devanando para ello los
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filamentos en ung forma de corddén sobre un colector gi
ratorio de la naturaleza del ilustrado en la figura 1,

¢ bien pueden ser adelgazadas por otros deiOS,‘tal co—
mo por un rodillo de traccion o mediante rodillos de aga
rre, de una menera usual bien conocida. Por medio de la
digposicion representada en las figuras 7 y 8, se propor
ciona un dree de flujo de corrientes de vidrio relativa
mente grande en la placa 170 y como el area perforada de
la placa es relativamente egtrecha, teniendo aproximada
pente la misma enchura o grueso que la masa o placa de
vidrio 164, la placa soportard la presidn de alimenta~
cidn ejercida sobre la placa de vidrio sin romperse. S0
aumenta sustancialmente la produccion de vidrio mediante
el uso de una placa o cuerpo rectangular de vidrio comno
suministro de vidrio.

En la figura 9 ge ilustra el uso de uma pluxag
lidad de unidades 10b de formecidn de fibras, de la naturg
leza de la ilustreda en lag figuras 2 ¥ 3, que hacen posi
ble el adelgazamiento simultdneo de una plurslidad de zru
pos de corrientes de vidrio extruidas desde una plurali
dad de unidades de formacion de fibras. Cadd. unidad 10b
es alimentadas con una masa o barra de vidrio 14b entrega
da por pares de rodillos de alimentacion 20b alimentadas
dentro de lag cdumaras proporcionadas por log miembrog tu

bulares 44b, siendo calentado el vidrio por energla eléc
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trica entregada a través de conduciores de suministro
de corriente conectados con lag orejebtas terminales
100b; los miembros 72b de colector de soplador pusden
ger allimentados con ailre desde un goplador a través de
una tuberia 210 de coluctor de aire conectada con un
goplador de aire de la naturaleza del ilustrado en 94
en la figura 3, 6 bien con otro swminigtro de aire a
pregidn,

El aire procedente de la tuberia 210 de sumi
nigtro es entregado a cada goplador a través de tuberias
ramificadas 212. El aire entregado a cada soplador puede
gor regulado o controlado por medios valvulares 214 @so-
ciados con cada una de las tuberfms de ramificacidn 212.
Cada unidad 10b esta provista de una placa alimentadora
60b de la naturaleza de la ilustrada en 60 en la figura
2, para entregar un grupo de corrientes de vidrio en ve
lacidn de espaciadas muy préximas entre si, desde la pla
ca alimentadora de cada unidad. Las corrientes son'adelgg
zadas convirtiéndolas en filamentos 30.

Los grupos 216 y 218 de filamentos pueden mer
hechos converger por una zapata de reunidn 220 para fox
mar un corddn 222 que comprenda los filamentos de los
diversos grupos, siendo recogido el corddn 222 sobre un
collarin bobinador de ls manera usual. Si se desea, log

grupos individuales pueden proporcionar cordones indivi
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duales, los cuales pueden serldevanados gimil taneamente
gobre tubos o colectores dobles de una bobinadora, para
formar dog paquetes independientes.

En la figura 10 ge ilustra otra forma de apara
to para realizar o Llevar a cabo el metodo del invento.
En esgta disposicidn se mentiens el suministro de vidrio
en un estado de reblandecido por celor, a una Temperatu
ra y con una viscosidad con lasg cuales el vidrio puede
ger fcilmente extruido a través de uno o mis grupos de
orificlios en una placa, la cual se mantiene a una temps
ratura inferior a la del vidrio reblandecido por calor
adyacente a la placa. Un recepﬁéculo 230 con paredes pa
ra contener el vidrio, en la realizacidn ilustrada, es
de forme sustancialmente rectangular pero puede ser de
configuracidn circular w ovalada, si se desea.

Bl receptdculo 230 egtd provigto de una seccidn
234 de suelo o fondo y de una tapa o cierre 238 para faci
litar la puesta bajo presidn del receptdculo. Las paredes
extremas 240 del receptéculo estdn provigtas de orejetas.
terminales 242 para conexidn con terminales 244 conducto
res de corriente, que suminigiran corriente: eléctrioca. al
receptaculo y al vidrio que hay en el migmo, para fundir
o reblandecer por calor el vidrio y mantener el vidrio
reblandecido con una viscogidad apropiada pars la forms

cidn de las corrientes de vidrio.
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En le realizacién ilustrada, la tape 238 estd
provista de un racor tubular 246 provisto de medios para
dogificar o controlar la entrega de trozos de vidrio, Ta
les como bolas de vidrio, al receptdculo 230. Los medios
de compuerta de paso o de dogificacidn son de naturaleza

usual y comprenden un eje giratorio 248 provisto de COlli

" puertas o paletas 250 contenidas dentro de un miembro 252

de alojamiento de forma cilindrica, ajustendo las compuer
tag o paletas 250 apretadamente contra la pared interior
del alojamiento 252 para proporcionar una obturacidn., Log
trozos o bolas de vidrio son alimentados a los msdios de
dosificacion desde un suminigtro (no representado) a tra=
vés de un tubo 254 de una manera usual bien conocida.
Conectada tambien con la tapa 238 o con el recep
tdeulo en una regidn por encima del nivel del vidrio que
hey en el receptdculo, hay una tuberia 258 conectada & un
suministro de aire u otro gas a presidn, para nmnteher la
pregidn por encima de la presién atmosférioca en el recep-
tdoulo 230 para extruir el vidrio a través de los orifi-
ciog d¢ una placa slimentadora. La presidn puede ser oop
trolada por una vdlvula 259 asociada con la tuberis £58.
Situada contigua a, y en contacto con, una superfisie in
ferior 260 del suelo 234 del receptéculo, hay una placa
264 alimentadora de corrientes. El suelo 234 estd forma-

do con pasos espaclados 266, @ través de los cuales eg en
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tregado vidrio a regiones perforacas o provistas de oxi
ficios de la placa 264.

Dispuestas en coincidencia con cada uno de los
pasos 266 hay regiones perforadas 268 de la placa 264,
comprendiendo cada region un nimero relativamente gran-
de de pequeilos orificios 270, a través de lc. cnales es
extruido el vidrio desde la camara alimentadora 236, Si
tuados debajo de la placa 264 alimentadora de corrientes,
hay una sgerie de miembios apilados 274 de material refrac
tario, los cuales estéan soportados por un miembro 276. ElL
miembro 276 estd provisto de una camara 278 que acomoda
fluido de refrigeracion para mantener ese miembro a una
temperatura de funcionamiento segura. El miembro 276 eg
t4 provisto de un rebajo 279 que acomoda una consgtruecidn
de soplador 280,

El soplador comprende un miembro 282 formado
con una serie Ge cdmaras de colector circulares 284, te
niendo el miembro 276 y el miembro 280 de¢ soplador pares
de superficies de forma tronco-conica que cocperan propor
cionando orificios oircularss 286 que limitan pasos 288
en el miembro goplador 282, estando un paso 288 en coin
cidencia con cade uno de los pasos 266 del guelo &34 del
receptdculo 230,

Tag camaras 284 de colector egtén conectadas

con un suministro de alve a presidn, tal como el gopla-

- 34 =



10

15

20

25

2843475,

dor 94 ilustredo en la figura 3 u otro suministro de
aire cc.primido. Son entregadas corrientes de aire a
través de los orificios circulares o ranuras 286 para
contacto con lag éreas de superficie inferior de la pla
ca 264 en las regiones perforadas 268, para reducir la
temperature de la placa 264 o refrigerarla. .

En esta forma del invento, se alimentan holag
do vidrio a un régimen controlado, & través de 1os me-
dios de dogificecidn o compuertas de pago de bolasg 250
v ge reduce el vidrio a un estado reblandecido o0 en el
que tiene movilidad, mediente corriente eléctrica gue
circuls a través del receptdeulo 230 y del vidrio que
hay en el mismo. Se admite aire u otro gas a una pregidn
constante, a través del tubo 258, poniendose con elloe el
vidrio bajo una presion suficiente pars extruir corrien=
tos del vidrio simultdneemente a través de los orificios
270 en las regiones perforadas 268 en la placa 264,

las corrientes de vidrio entregadag desde sada
una de las dremas perforadas 268 pueden ser adelgazadas
hasta convertirlas en filamentos finos y los grupos ée
filementos de las diversas arvems pueden ser hechos con
verzer en un corddn y devenarse el corddn en un paquete
de la manera descrita en relacidn con la figura 1, 6
bien los grupos de fllamentos obtenldos del adelgaza-—

miento de log grupos de corrientes puseden ger hechos
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converger para formar dos o mas cordones. Yor medio de
la disposicidn ilustrada en la figura 10 se congigue
una produccidn sustancial de vidrio, mediante el uso
de varios grupos de orificios alimentadores de corxien
tes, haciéndose con ello econdmico el proceso. EL uso
de la placa alimentadora de corrientes mantenida = una
temperatura inferior a la del vidrio evita la inunda~
cidn del vidrio en lag areas de superficie inferior de
la placa en las regiones alimentadoras de corrientes.

La figura 11 ilugtra otra forma de aparato pa
ra llevar a cabo o realizar el método del invento, incox
porando el aparato unos medios mecdnicos para poner bajo
presion el vidrio reblandecido por calor para extruar el
vidrio a través de sberturas en una placa alimentadoxa
de corrientes. La disposicidn incluye un receptdculo 300
provigto de paredes que proporcions una camara de fusidn
302, esgtendo formado el receptdculo de una aleacidén de
platino y rodio o de otro material metdlico resistente
a las altas temperaturas. EL receptdculo 300 estd provig
to de una tapa 304 dotada de tubos 306 a través de los
oualesg se introducen o ge alimentan en la cimara 302 ma
sas o0 bolag de vidrio.

Cade. wno de los tubos 306 estd conectado con
medios de dosificacidn tales como los gque se han ilustra

do en la figuraz 10, para regular y controlar la entrega
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de masas o bolag 308 de vidrio dentro de la cdmara 302,
En la disposicién ilustrada en la figura 11, el receptd
culo 300 eg calentado por corriente eléctrica para redu~
cir el vidrio a un estado fundido o en el que tiene mo-
vilidad. Sujetos a regiones de pared opuestas del recep

téculo 300 hay ferminales u orejetas 310, a las que se

- conectan conductores 312 de suministro de corriente co

nectados con una fuente de energla eléctrica para calen
tar el receptdculo, siendo regulada la corriente eléctiri
ca por medios uguales bien conocidos (no representados).
Una tira 314 calentadora, perforada, conductora de la
corriente, se extiende a travde de la cdmara 302 por de
bajo del nivel del vidrio para favorecer el calentamien
t0 del vidrio.

Bl receptgculo 300 estd formado con un tubo o
una extensidn tubular 316 de seccién transversal circu-
lar, siendo el iubo de aleacidén de platino y rodio y eg

tando unido gl suelo del receptéculo.
En egta forma, la parte de suelo o suelo 324

del receptdculo es el miembro o placa alimentadora de
corrientes y pusde ser una parte enteriza del tubo 316,
proporcionando este ultimo una cdmara 322 de forma oilin
drica que contiene vidrio reblandecido por calor. El sug
lo o placa alimentadora de corrientes 324 estd provisto

de un grupo de pequefios orificios 326 similares al grupo
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de orificlos que hay en la placa 6O representada en las
figuras 2 y 4. .

El suelo o placa alimentadora 324 estd en apli
cacidn con miembros anulares 328 de material refractario,
estando apoyados los miembros 328 en un rebajo en un miem
bro 330 de la misma naturaleza gque el miembro 56 ilustra-
db en la figura 2. Una congtruccidn 332 de goplador de la
naturaleza de la ilustradas en la figure 2 estd soportada
por un miembro 330 para entregar una corriente o chorro
de aire a través de un orificio circular 334 para contag
t0 con la superficie inferior 336 de la placa alimentado
ra de corrientes 324, para refrigerar la placa. Bl miem—
bro 330 estd soportado por medios de bastidor adecuacos
(no respregsentados).

El receptaculo 300 y la extensidn tubular 316 es
tan rodeados de material refractario 350 para reducir al
minimo las pérdidas de calor, La tapa 304 estd formade
con une abertura gue acomoda & un racor tubular 352 a
travds del ocual se extiende un eje giratorio 354, Le ug
glon extrems del eje se extiende dentro de la cdmara 322
proporcionada por el tubo 315 y estd dotada de un rodetbe
356 de construccion usual, estando dispuestas las extre
mdades de los alabes o valetas del rodete préximas a la
pared del tubo 316 vero siendo ziratorios en el mismo en

gentido de ejercer presidn hacia abajo sobre el vidrio re
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blandecido en la cdmara 322,

El eje 354 y ol rodete son accionados por un
motor excitado eléetricamente (no representado) de natu
raleza usual, Ia velocidad de rotacidn del eje 354 puede

5 ser variada y controlada mediante un mecanlsmo reductor:
de velocidad usual agociado con el motor de accionamieﬁ-
to, 0 bien regulando la velocidad del motor. A través de
egta disposicidn, la rotacién del rodete 356 ejerce una
presifn constante sobre el vidrio reblandecido en la ca

10 mara 322 mediante la cual el vidrio es extruido en corrien
tes & través de los pequefios orificios 326 en la placa 324
alimentadora de ocorrientes. La presion dirigids hacia abg
Jo sobre el vidrio, establecida por la rotacidn del‘rodeu
te 356, puede ger variada y controlada regulando para ello

15 1la velocidad de rotacidn del rodetes

En el funcionamientode la disposicidn ilvgtrada
en la figura 11, trozos o bolag de vidrio o carga de vi~
drio son alimentados o través de los tubos 306 deniro de
le cdmara 302 a un régimen o caudal controlado iguel al

20 de produceidn de vidrio a travéds de los orificios 326,
Se suministra aire a presién el colector del gopledor
332 y 90 entrega un chorro ¢ corriente de aire a contag
to con la placa 324 alimentadora de corrientes para redu
olr la temperature de la placa de 288C a 8320 por debajo

25 de la temperatura del vidrio reblandecido adyacentse a la

28.30750 - 39 -



placa alimentadora en la cdmara 322.

Se suministra energfa eléctrica al receptacu
lo 300 y a la tira calentadora 344 para reducir lag pie
zas, bolas o0 carga de vidrio a un estado reblandecido

5 o fundido viscoso, siendo controlado el régimen de fusion
0 de reblandecimiento del vidrio mediante la regulacidn
del flujo de corriente eléctrica a la cdmara 300,

El rodete 356 para poner a presion es hecho
rotar & wna velocidad tal que desarrolle una presidn

10 constante que actus hacia abajo sobre el vidrio em la
region 322, mediante la cual es extruido el vidrio a
través de los orificios 326 en corrientes finas, las
cuales son adelgazadas hasta convertirlas en filamentos
de la manera iluglrada en la figura d.

15 Ia reduccidn de temperatura o refrigeracidn de
la placa 324 permite una entrega continua de corrientes
de vidrio a través de los orificios 326 sin inundacién
del vidrio sobre la superficie de la placa 324, con lo
oual se mantlenen las corrientes de vidrio en forma in

20 dividual para su adelgazamieonto hasta convertirlas en
filamentos continuos.

El método del invento se realiza o se lleve a
cabo mediante el establecimiento y la coordinacidn de ca
racter{sticas y condiciones de Ffuncionamiento particula~

25 res, mediante las cuales se pueden extruir satigfactoria
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mente corrientes de vidrio a través de orificios o abex
turag espaciados muy proximos entre si en una placa o
L:.eYpo metalico en que la placa eos mantenida a una ‘tem-
peratura inferior a la del vidrio adyacente a la regidn
de flujo de corrientes de la placa y el vidrio es pues-—,
to bajo presién, con lo cual se forman corrientes indi-
viduales las cuales pueden se:r adelgazadas hasta conver
tirlas en filamentos ¥y sin inundacidn de la superficie
del anverso de la placa o cuerpo alimentador de corrien
tog.

Aungque puede que no ge comprendan perfectamen
to lag razones y log principios implicados en la congecu
cidn de un estado de “no humectmeidn, existen numerosos
factores o relaciones que se ha comprobado que intervie
nen en favorecer el flujo de corrientes de vidrio sin
que se troplece con la humectacidn del drea de flujo de
corrientes de una place alimentadora durante el funciong
miento y el mantenimlento de las corrientes en forns inde
pendiente o individual para asi facilitar su adelgazamien
4o hagta convertirlas en filamentos., Se ha comprobado que
varios factores o condiciones tilenen influencia en la-con
gecucidn de un amblente de no humectacidn.

Uno de los factores implica la disipacidn conti
nua de energfa térmica desde la mecciln o regldn de entre

ga de corrientes de la placa alimentadora de corrientas
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Para establecer una diferencia de temperaturas sugtan-
cial entre el vidrio reblandecido adyacente a la placa
Y la superficle de entrega de corrientes de la'placa.
Como anteriormente se ha mencionado aqui, la temperaty
re, de la placa alimentadora deberd ser de 282C a unos
832C menor que la temperatura del vidrio. Otro factor
que influye en el éxito del método es el mentenimiento
de una temperatura apropiada y, por consiguiente, de una
vigcoslidad aproplada del vidrio wreblandecido en la gec-
cidn de flujo de corrientes de la placa.

Se ha comprobado mediante un enuayo gque la vig
cogidad del vidrio deberd ser tal que el vidrio esté en
un estado de movilidad pero que tenga una viscogidad su
flcientemente alta para que lasg corrientes del vidrib
no fluyan fdeilmente a través de los orificios por la
acceldn de la gravedad, sino que se requiera una presién
relativamente baja para extruir el vidrio reblandecido
a través de los orificios para proporcionar las corrien
tes de vidrio. Se ha comprobado que la presidn sobre el
vidrio reblandecido no solamente es necesaria para ex=-
truir ol vidrio a través de los orificios sino que os
uno de los factores que favorece la caracter{stica de
no humectacidn. '

Se-ha comprobado mediante ensayos que los dife

rentes grados de tendencia & la no hume ctacidn dependen,
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en cierta medida, de las variaciones en la presidn so
bre el vidrio. las pregiones comprendidas entre 0,35 ¥
194 kilogramos por centimetro cuadrado, en asociacion
con otros factores, darin por resultado entrega de co-

5 rrientes de vidrio continuas que no tienen virtualmente'
tendencia alguna a "mojar# la superficie de la placa
élimentadora ni a una adherencia reciproca entre corrien
tes adyacentes, incluso aunque estén en relacidn de muy
préximas entre sl. La menor temperatura de la placa ha-

10 ce que ftenga una mayor dngulo de contacto con el vidrio,
y este factor tiende a reducir la humectacion.

Hay varias energias o factores de energié que
ge cres que intervienen en la consecucién de caracteris
ticas de no humectacidn satisfactorias. Entre estas ener

15 glos estdnt la energla de contachto entre el metal de la
place alimentadora de corrientes y el vidrio, la enemw
gla de contacto entre el metal y la corrients de alre
dirigida sobre la placa para refrigerar la placa, y la
energfe de contacto entre ol aire y el vidrio en la re

20 gidn de entrega de corrientes. Se crse gque un equilibrio
aproplado de estas energfas o fusrzas da por resultado
una condicién estable que estimula una tendencia hacia
la congecucion de la carmoteristica de "no mojar" o "no
inundar", Un desequilibrio de egtas enorgfas favorece el

25 que la placa alimentadora gea mojade en diferentes grados,
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egtimnlando la tendencia, en diferentes gradog, a que
ge produzca inundacidn.

Otro factor que se cree que influye en el fun
cionamiento del método es la velocidad o régimen de "mo
jado", siendo este el factor de tiempo dentro del cual
ge permite que el vidrio fundido se mueva o emigre so-
bre, o en contacto con, una suverficie adyacente. Se ha
comprobado que cuando el vidrio reblandecido estd a una
temperatura relativamente baja pero tiene una vigcosgi-
dad para la cual emigre o fiuya, el tiempo o régimen
de "mojado", es decir, su régimen de migracidn o movi
miento, disminuye y, por consiguiente, disminuye igual
mente su facultad de inundar.

Otro factor que influye en el régimen o tiem
po de “aojado" es la presidn sobre el vidrio que tiende
a extruir o empujar al vidrio a través de los orificios
en la placa alimentadora. Se ha comprobado que si se
aumenta la presidn sobre el vidrio aumenta le veloci~
dad del vidrio extruido a través de los orificlos, Tg
duciéndose asi el régimen de "mojado" y favoreciéndose
con ello una condicion de "no imwdar", Ademds, las sl
tas velooidades de descarga del vidrio a través de los
orificios de pequefio tamafio proporcionan un aumento sug
tancial de produccidn para el didmetro de fibra deseado,

en comparacidn con la produccidn de orificios mayores
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usuales & menor velocidad del vidrio.

De los resultados de log ensayos en el uso de
placas alimentadoras de corrientes de diversos gruesos,
ge ha comprobado que se consigue una condicidn satisfac—
$oria de '"no mojar" o de "no inundar" con un menoy valor
de la presidn gobre el vidrio cuando se emplea una placa’
a}imantadora relativamente delgada. For ejemplo, si se
aumenta el gruesgo de la placa alimentadora de corrientes,
deberé entonces aumentarse la presidn a fin de comseguir
la misma velocidad de flujo del vidrio a través de los
orificios para prouporcionar el mismo régimen de humecta
cidn conseguido mediante el uso de una place mis delga=
da vy menor presidn de alimentacidn de vidrio.

En funcionamiento, se¢ ha comprobado gque -uando
se toma de la placa alimentadora de corrientes energia
térmica & un régimen sustancialmente constante, por ejem
plo dirigiendo una corriente de aire a contacto con la
placa, como aqui se ha descrito en lo que antecede, las
corrientes extruidas permanecen individuales y ailsladas
y pueden ser adelgazadas satisfactoriamente hasta sorvexr
tirlag en filamentos. Se ha comprobado gue cuando no ge
toma de la placa calor a un rdégimen constante como, por
ejemplo, ouando ge interrumpe la corriente de aire, el
vidrio inunda fdcilmente el drea provista de orificios

de la placa alimentadora, dando por resultedo gue las cQ



rrientes se revnan en una sola masa.

No obgtante, cuando se regtablece la entrega
de la corriente de aire y se tira manualmente ﬂacia abg
jo de la mapa de vidrio, el vidrio ge separa inmediata-

5 mente en corrientes aigladas o independientes ¥y no se
experimente posterior tendencia a la inundacion en tan
0 que se mantenga la placa alimentadors a wne tempexra
ture reducida y se mantenganlas demds condiciones de fun
clonamiento, tales como la temperatura y la vigcosidad

10 apropiadas del vidrio y la presidn apropiada mantenida
sobre el vidrio para exbruir las corrientes a través de
los orificios. El régimen de extrusion del vidrio a trg
vés de los orificios debe ser constante y estar coording
do con el régimen lineal de adelgazamiento de las zorrien

15 tes hasta convertirlas en filamentos, a £in de conseguir
filamentos de un tamaio uniforms.

Eg evidente que, deniro del alcance del inven
t0, se pueden efectuar modificaciones y ordenar disposi
clones dlstintas a las aqul descritas, y que la presents

20 exposiocidn es simplemente ilustrativa, comprendiendo el

invento todes las variaciqpes de la migma,

- REIVINDICACIONES ~
S AR AR I SR S IS R E S S SRR ISR SRS

25 Los puntos de invencion propia y nueva, que se
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presentan pars gue seah objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencién en Egpafia, por VEINIE afios, son los
gue se recogen en las reivindicaciones gigulentes:

l2,~ Un método de formar fibras de vidrio que
incluye mantener vidrio reblandecido por calor en un
Adree plana perforada de una place metdlica delgada, es~
tablecer presién sobre el vidrio reblandecido por calor,
extruir el vidrio por la presién a través de las perfo-
raciones forméndoge corrientes de vidrio, dirigir una
corriente de gas hacia arribas para contacto con-el drea
periorade de la placa para transferir el calor toméndo-
lo de la placa & una temperaturs inferior a le tempera=
ture- dsl vidrio reblandecido por calor adymcente a la
place para favorscer la entrega de corrientes indivigue
les del vidrio desde las perforaciones sin inundecidén
del vidrio en el dres plana perforada, y adelgazar las
corrientes de vidrio hasta convertirlas en fibras.

28,- Un método segin le reivindicsoién 18,
que incluye regular el flujo de gas de la corriente pa—
re mantener el érea periorada de la placa a une tempera
tura inferior a la temperatura del vidrio adyacente a
la placa.

38,- Un método segin la reivindicacién 18,
que incluys mantener el vidrio reblandecido por calor

adyacente a un grupo de perforaciones estrechamente es—
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paciadas entre si en un suelo plano delgado de una cémg
ra, establecer presién sobre el vidrio reblandecido por
calor, extruir el vidrio mediante la presidén a través de
las perforaciones, forméndose corrientes del vidrio, 4i-
5 rigir una oorriente de aire anular hacia arribe para con
tacto con el suelo plano perforadd, circundendo lag co=-
rrientes de vidrio medisnte la corriente de aire anular,
evacuar calor del suelo plano perforado mediente la co-
rrisnte de aire para mantener el suelo plano periorado a

10 una temperaturs inferior a la temperatura del vidrio ad-
yacente 8l suelo perforado, para favorecer el flujo de
corrientes individuales de vidrio desade las perforacionés
sin que se inunde el suelo planc, y adelgazar lescorrien
tes individuales haste convertirlas en fibras.

5 - 48,- Un método segin la reivindiceclidn 3&, que
incluye regular el flujo de aire de la corriente de aire
para mentensr el suelo pleno periorado a una tempsratura
inferior a la temperatura del vidrio reblandecido por ca
lor adyacente al suelo.

20 58,- Un método segin la reivindicacién 12, que
incluye alimentar une mesa de vidrio dentro de une céma-
ra que tiene un suslo plano delgado provisto de un grupo
de perioreciones estrechamente espaciadas ehtre si, ca~
lentar la masa de vidrio para proporcionar vidrio reblan

25 decido por calor adyacente al suelo plano, establecer
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presién sobrs el vidrio reblandecido por calor, extruir
el vidrio reblandecido por calor mediante la presién a
través de las perforaciones forméndose corrientes del vi
drio, dirigir una corriente snular de aire hacia arribé
peras contacto con el suelo plamno perforado, circundar
las corrientes de vidrio mediante la corriente de aire
anular, evacuar calor del suelo plano perforado medisnte
la corriente de aire para mantener el suelo plano perio
rado a una temperatura inferior & la temperatura del vi
drio adyacente 8l suelo, pars favorecer el flujo de co-
rrientes individuales de vidrio desde las perforaciones
sin inundacidén del suelo plano, y aedelgazar las corrien
tes individuales haste convertirlas en fibras.

68,~ Un método segdn le reivindicacién 18, que
incluye mantener el vidrlo reblandecido por calor en un
4rea superficial plana perforada de una place metédlica,
con las selidas de entrega de perforaciones situadas to
das en la superficie plans, mover el vidrio rgblandecido
por calor a través de laes perforaciones para formar co-
rrientes individuales de vidrio, dirigir bhacia arriba,
para contacto con la superficie plans pérforada de la
placa, un flujo de fluido a una velocidad y con un volu
men tales que se refrigere la placa hasta una temperaty
ra inferior a aguella a la cual las corrientes de vidrio

fundido inundarien la superricie plena y para favorecer

- 49 -



10

15

20

25

11-8-T76

con ello la entrega de corrientes individuales de vidrio
desde las perforaciones sin inundacién, y adelgazar las
corrientes de vidrio haste convertirlas en fibras.

T78.- Un método segin le reivindicacién 12, que
incluye mentener el vidrio fundido en un drese de super=—
ficie plane perforada de una place metédlica delgada, con
las salidas de las perforaciones situadas todas en la
superficie plana, ealentar el vidrio hasta una tempera~
tura a la cual el mismo fluye a través de las perforacig
nes pare formar corrientes individuales de vidrio, diri-
gir haclia arriba, para'contacto con el 4rea plana perfo-
rade de la placa, un flujo de aire & une velocidad y con
un veolumen tales gue se refrigere la placa hasta une tem
perature inferior a agquelle a la cual las corrientes del
vidrio fundido inundarian el dres de la superficie pla-
ne y favorecer con ello la entrega de corrientes indivi
duales de vidrio desde las perforaciones sin inundacién
del vidrio en el &rea plana perforada, ¥ adelgazar las
corrientes de vidrio hasta convertirlas en fibras, sien
do hechas fluir las corrientes desde las perforaciones
en relacién de estrechamente espaciadas entre si tal gue
se produzea inundacién de la superficie plana en ausen=-
cia del flujo de aire.

¢,~ Un método segin la reivindicacidn l&, que

comprende entrsgar las corrientes individuales de vidrio
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fundido a través de perforaciones en une place plana dis
puesta en general horizontalmente, con las salidas de
las perforaciones situadas todaes en la superficie plana
de la placa, adelgazar las corrientes dirigidas hacie '
abajo hasta convertirlas en fibras, y proyectar aire ha
cie arriba paras que incida contra lg superficie plansa
con una velocidad y un volumen tales que se refrigere la
placa hasta une temperatura inferior & aguella & la cual
lag corrientes de wvidrio fundido 1nundarian.la superfi-
cie plang y favorecer con ello'la entrega de corrientes‘
individuales. :

9&,~ Un método segin la reivindicécién la, qus
comprende entregar las corrishtes individuales de vidrio
fundido a través de perforaciones en una placa, oon to=
das lag salidas de las perforacliones situadas en la su=~
perficle plana de la place, adelgazar las corrientes di
rigidas hacia abajo haste convertirlas en fibras, y mo-
ver un flujo de eire en una direccidn en generdl opues-
ta a la direcclén de adelgazeamiento de las fibras para
que incida contre la placa en su superficie plana con
una velocidad y un volumen tales que se refrigere-la plg
ca hasta una temperatura inferior a la temperatura & la
cual las corrientes de vidrio fundido inundarian la su-
perficie plang y favorscer con ello la entrege de co-

rrientes individuales desde 1las perforaciones.
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108,~ Un método de formar fibras de vidrio,
2ol y como se ha descrito en le Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
y con los fines que se han especificado.
5 Esta demoria consta de cincuenta y dos hojas

escritas a méquina por una sole cara.

; Madrid, 16.A60.1976
) P.A.
. 10
Alberto uc ... ..
Por Pudyr.
11~8-76 - sa -
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